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-Grille textile d'epaisseur reduite. 


dans laquelle : 



^invention concerne une grille textile f ormee par un 
reseau de fils croises non tisses comprenant au 
moins deux nappes de fils de chaine entre lesquel- 
les est interposee au moins une nappe de fils de 
trame, les fils de chaine et de trame etant lies entre 
eux a leurs croisements par un liant creant une serie 
de points de collage, caracterisee par un taux de 
performance (TP) superieur a 30, ie taux de perfor- 
mance etant calcule selon la formule : 



TP = 



Tx Ex C 



x 100 



S = Surface des points de collage en 
mm 2 , 

T = litre des fils de trame et chaTne en 
gr / km, • 

E = Epaisseur moyenne de la grille en 
mm, 

C = Taux de colle compris entre 0 et 1 . 
Grilles textiles. 
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Description 

[0001] La presente invention se rapporte au domaine technique g6neral des grilles textiles formees d'un reseau de 
fils de chaTne et trame maintenus en place par collage au point de croisement des tils, de telles grilles intervenant 
5 notamment en tant que renforts ou supports dans differentes applications industrielles. 

[0002] La presente invention concerne une grille textile formee par un reseau de fils croises ou superposes non 
tisses comprenant au moins deux nappes de fils de chaTne entre lesquelles est interposee au moins une nappe de fils 
de trame, les fils de chaTne et de trame etant lies entre eux a leur croisement par un liant creant une serie de points 
de collage. 

10 [0003] La presente invention concerne egalement tout produit industriel fini ou non fini incorporant une grille textile 
conforme a {'invention. 

[0004] La presente invention concerne egalement un procede de fabrication d'une grille textile dans lequel on realise 
un reseau de fils croises ou superposes non tisses comprenant au moins deux nappes de fils de chaTne entre lesquelles 
est interposee au moins une nappe de fils de trame, et on enduit le reseau de fils d'un liant pour assurer la liaison des 

15 fils de trame et de chaTne entre eux. 

[0005] II est deja connu de realiser industriellement des grilles formees d'un reseau de fils croises non tisses, les fils 
etant colles entre eux au niveau de leurs points de croisement par impregnation avec un liant, du genre colle thermo- 
plastique ou autre. Les grilles connues telles que celles illustrees par exemple a la figure 1 , mettent en oeuvre au 
moins deux nappes de fils de chaTne A, B, superposes ou encore decales, chaque paire de nappe A, B, ayant interpose 

20 entre elles au moins une nappe C de fils de trame. Selon ces realisations connues, les fils de chaTne 1 et les fils de 
trame 2 sont lies entre eux a leur croisement 3 par un liant 4 creant une serie de points de collage en vue d'obtenir 
une grille textile presentant une structure finie et stable sur le plan mecanique. 

[0006] Les grilles realisees selon cette technique donnent generalement satisfaction et servent de renforts ou de 
supports dans des domaines techniques tres varies tels que par exemple de maniere non limitative, dans I'industrie 

25 du batiment, en tant que support pour parquets et ceramiques ou revetements muraux et moquettes, dans I'industrie 
papetiere, ou encore en tant qu'element de renforcement dans des mousses synthetiques ou autre. 
[0007] Neanmoins, il apparaTt que les grilles textiles connues a ce jour souffrent d'un certain nombre d'inconvenients 
et notamment d'un inconvenient lie a I'epaisseur relativement importante et principalement tres irreguliere de la grille. 
En effet, le mode de fabrication des grilles connues implique une simple enduction d'une colle ou liant thermoplastique, 

30 du type PVC ou PVA par exemple, sans autre op6ration complements re. II en resulte que les grilles textiles obtenues 
presentent une epaisseur relativement importante quelle que soit la nature, le type, le nombre de fils utilises conduisant 
a une relative absence de souplesse de la grille obtenue. En outre, I'epaisseur des grilles textiles connues a ce jour 
est particulierement irreguliere en raison de I'existence d'un relief au niveau des points de croisement des fils de chaTne 
1 et de trame 2. La presence de telles irregularis au niveau des grilles textiles de Tart anterieur presente bien evi- 

35 demment un certain nombre d'inconvenients sur le plan industriel, et particulierement dans certaines applications 
specifiques. 

[0008] En outre, il s'avere que les grilles textiles classiques presentent une certaine f aiblesse de la tenue mecanique 
du reseau de fils colles au niveau des points de collage ou croisement entre les fils de chaTne et de trame. 
[0009] En dernier lieu, les grilles textiles de I'art anterieur s'averent impliquer une consommation relativement im- 
40 portante de la colle ou liant thermoplastique utilise, particulierement si I'on souhaite tenter de renforcer la tenue me- 
canique du reseau de fils au niveau des points de croisement. Ceci conduit a augmenter le prix de revient des produits 
obtenus, ce qui constitue un inconvenient sur le plan industriel. 

[0010] Pour tenter de remedier au moins en partie aux inconvenients enumeres precedemment, il a deja ete envi- 
sage, notamment dans le brevet GB-1 463969, de realiser une grille textile d'epaisseur reduite dans laquelle la redis- 

45 tribution du reseau de fils est obtenue par compression, et en particulier par calandrage de la grille en vue de I'aplatir. 
La grille calandree obtenue possede effectivement une epaisseur rdduite, par exemple de I'ordre de 200 a 150 micro- 
metres, en comparaison des grilles classiques de I'art anterieur. Une telle reduction d'epaisseur par calandrage de la 
grille textile s'accompagne neanmoins d'une destruction partielle de la structure des points de collage entre les fils de 
chaine et de trame, de telle sorte que la tenue mecanique generale a la rupture de ces points est fortement reduite 

50 en comparaison des grilles classiques. Par ailleurs, la technique de compression par calandrage de la grille textile ne 
s'accompagne pas d'une reduction de la quantite de colle utilisee. Au total, les grilles textiles calandrees, outre la 
relative complexity et difficulty d'obtention du produit sur le plan industriel , souffrent d'un certain nombre d'inconvenients 
rendant leur utilisation limitee voire inappropriee dans certaines applications. 

[001 1] Les objets assignes a la presente invention visent en consequence a porter remede aux differents inconve- 
55 nients des grilles textiles de I'art anterieur mentionnes precedemment, et a proposer une nouvelle grille textile formee 
par un reseau de fils croises ou superposes non tisses qui presente une epaisseur generale reduite et reguliere, ainsi 
qu'une bonne tenue mecanique, tout en etant d'un cout de fabrication reduit. 

[0012] Un autre objet de I'invention vise a proposer une nouvelle grille textile presentant des caracteristiques de 
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performances generates particulierement elevees en matiere de tenue mecanique, souplesse et encombrement. 
[0013] Un autre objet de ('invention vise a proposer une nouvelle grille textile d'epaisseur particulierement reduite et 
reguliere. 

[0014] Un autre objet de I'invention vise a proposer un nouveauproduitindustrielincorporantla grille textile conforme 
s a I'invention. 

[001 5] Un objet complementaire de I'invention vise a proposer un nouveau procede de fabrication d'une grille textile 
formee par un reseau de fils croises ou superposes non tisses particulierement simple a realiser. 
[0016] Les objets assignes a I'invention sont atteints a I'aide d'une grille textile formee par un reseau de fils croises 
non tisses comprenant au moins deux nappes de fils de chaTne entre lesquelles est interposee au moins une nappe 
10 de fils de trame, les fils de chaTne et de trame etant lies entre eux a leurs croisements par un liant creant une serie de 
points de collage, caracterisee par un taux de performance (TP) superieur a 30, le taux de performance etant calcule 
selon la formule : 

TP= | ^ x100 
is TxExC 

dans laquelle : 

S = Surface des points de collage en mm 2 , 

20 

T = Titre des fils de trame et chaTne en gr / km, 

E = Epaisseur moyenne de la grille en mm, 

25 c = Taux de colle compris entre 0 et 1 . 

[0017] Les objets assignes a I'invention sont egalement atteints a I'aide d'un procede de fabrication d'une grille textile 
conforme a I'invention dans lequel : 

30 - on realise un reseau de fils croises non tisses comprenant au moins deux nappes de fils de chaTne entre lesquelles 
est interposee au moins une nappe de fils de trame, 

on impregne le reseau de fils d'un liant pour assurer la liaison des fils de trame et de chaTne entre eux au niveau 
de leurs points de croisement, 

35 

caracterise en ce qu'on assure le pressage du reseau de fils avant que la phase de sechage du liant ne soit terminee. 
[001 8] D'autres objets et avantages particuliers de I'invention apparaTtront plus en detail a la lecture de la description 
qui suit et a I'aide des dessins annexes ci-apres, a titre purement illustratif et non limitatif dans lesquels : 

40 - La figure 1 illustre selon une vue en coupe partielle, un detail de realisation de la structure d'une grille textile de 
I'art anterieur. 

La figure 2 illustre selon une vue en coupe transversale partielle, un detail de realisation de la structure d'une grille 
textile conforme a I'invention. 

45 

[0019] Selon I'invention, tel qu'illustree a la figure 2, la grille textile conforme a I'invention est formee par un reseau 
de fils croises ou superposes non tisses comprenant au moins deux nappes A, B, de fils de chaTne 1 entre lesquels 
est interposee au moins une nappe C de fils de trame 2. 

[0020] Tel que cela est bien connu de I'homme de I'art, la construction du reseau de fils de chaTne 1 et de fils de 
so trame 2 est obtenue en decalant les fils de chaTne et de trame sans superposition, ou au contraire en assurant une 
superposition des fils. De la meme maniere, le reseau de fils de chaTne 1 et de trame 2 peut etre obtenu avec un 
croisement des fils de chaTne et de trame a 90° (construction carree) ou selon une inclinaison angulaire differente, et 
par exemple tri directionnelle. 

[0021] A titre non limitatif, la grille textile selon I'invention pourra dtre formee par un nombrede fils variables, pouvant 
55 pour les fils de chaTne varier de 0,5 fil par centimetre a 8 fils par centimetre, et pour les fils de trame pouvant varier 
par exemple de 0,5 fil par centimetre a 5 fils par centimetre. 

[0022] A titre non limitatif, et comme cela est bien connu de I'homme du metier, tout type de fil textile couramment 
utilise a ce jour dans la realisation de grilles textiles pourra etre utilise, et par exemple des fils de type Silionne, polyester, 



3 



EP 1 111 114 A1 

ceilulosique, aramides ou polyamides. 

[0023] Selon Nnvention, les fils de chaTne 1 et de trame 2 sont lies entre eux a leur croisement 3 par un liant 4 creant 
une serie de points de collage au niveau de I' intersect ion du reseau de fiis. 

[0024] Au sens de I'invention, tout liant ou colle couramment utilise a ce jour dans le domaine technique considere 
5 pourra etre utilise, et en particulier tout liant ou colle thermoplastique. A titre non limitatif , la liaison et I'enduction du 
reseau de fils formant la grille textile conforme a Nnvention pourra etre formee par des latex synth6tiques (SBR...), du 
PVAC, des plastisols, du PVC, de I'alcool polyvinylique (PVA), des impregnations thermocollantes classiques, des 
liants polyurethanes ou des Hants acryliques par exemple. 

[0025] Selon ['invention, il est apparu que des lors que, compte tenu du titre des fils de trame et de chaTne utilises, 
10 on maintenait les caracteristiques structurelles du reseau de fits de la grille textile conforme a I'invention telle que la 
surface des points de collage, ainsi que I'epaisseur moyenne de la grille et le taux de colle utilise ou present dans la 
masse des fils, au-dela d'une valeur minimale, ou dans une plage specif ique, on obtenait des caracteristiques remar- 
quables de comportement de la grille textile. 

[0026] Les caracteristiques structurelles de la grille textile conforme a I'invention peuvent ainsi etre exprimees par 
'5 un taux de performance TP sup6rieur a 30, le taux de performance etant calcule selon la formule : 

TP = = — § — — x 100 
Tx E xC 

20 dans laquelle : 

S = Surface des points de collage en mm 2 , 
T = Titre des fils de trame et chaTne en gr / km, 

25 

E = Epaisseur moyenne de la grille en mm, 

C = Taux de colle compris entre 0 et 1 . 

30 [0027] Une grille textile ainsi caracterisee presente une epaisseur reduite, et par exemple de preference inferieure 
a 0,175 mm et reguliere sans Pexistence d'un relief notable au niveau du croisement des fits de chaTne 1 et de trame 
2, tout en ayant une excellente tenue mecanique du reseau de fils avec une consommation de colle inferieure d'environ 
30% au moins par rapport aux grilles textiles classiques. 

[0028] Ainsi, aux croisements, I'epaisseur de la grille est sensiblement egale a deux fois I'epaisseur du fil seul hors 
35 croisement. 

[0029] Accessosrement, !a grille textile cbtep.ue presente une bonne scuplesse ainsi qu'un enccmbrerr.ent redui* 
puisque, en comparaison avec les grilles textiles classiques connues, le metrage enroule sur une meme bobine peut- 
etre muttiplie par deux dans le cas d'une grille textile conforme a I'invention. 

[0030] Les caracteristiques generales de comportement de la grille textile conforme a I'invention sont particu here- 
to ment ameliorees lorsque le taux de performance TP est compris entre 45 et 120. 

[0031] De la meme facon, selon I'invention, I'epaisseur E sera de maniere preferentielle inferieure a 0,150 mm et de 
maniere encore plus pr6ferentielle, comprise entre 0,150 et 0,06 mm. 

[0032] La valeur T est obtenue en effectuant la moyenne des titres des fils de chaTne et de trame utilises : 

45 Titre chaTne + titre trame 

2 

[0033] Le tableau 1 ci-apres exprime de maniere comparative les valeurs mesurees, caracteristiques d'une grille 
fine conforme a I'invention et d'une grille normale de Tart anterieur, pour une meme composition d'un reseau de fils 
so pour un meme liant thermoplastique, et ce pour six compositions differentes des reseaux de fils. 
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Grille 


Grilte Silionne 68 tex Chaine et 
frame, colle EVA 


Grille PES (polyester) 80 dtex 
Chaine et frame, colle EVA 


Grille PES (polyester) 1 100 dtex 
ChaTne et frame, colle EVA 


Grille PES (polyester) 1100 dtex 
Chaine et frame, impregnation 
PVC 


Grille Silionne 34 tex Chaine et 
frame, colle EVA 


Grille PES (polyester) 80 dtex 
ChaTne ettrame, impregnation 
PVC 
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[0034] Les six exemples de realisation illustres dans le tableau 1 font etat de grilles realisees a partir de f ils de chaTne 
et de trame identiques et de titre egalement identique, etant entendu qu'au sens de I'invention, les reseaux de fils de 
chaTne et de trame d'une meme grille peuvent etre realis6s avec des fils de nature differente et de titre different sans 
pour autant sortir du cadre de I'invention. Dans un tel cas, le taux de performance de la grille textile conforme a I'in- 
5 vention est alors calcule en prenant la moyenne statistique des titres des fils de chaTne et de trame. 

[0035] II apparatt ainsi que les grilles textiles de Tart anterieur, en comparaison avec la grille textile conforme a 
Tinvention, presentent des surfaces de points de collage reduites, un taux de colle superieur et une epaisseur egalement 
superieure. 

[0036] En particulier, le taux de colle de la grille textile conforme a I'invention est inferieur a 0,35. 

10 [0037] De maniere generale, des grilles de Tart anterieur realisees avec des fils de chatne et trame composes de 
fils de verre 68 tex avec un liant thermoplastique EVA (ethylvinylacetate) (taux de colle 20 a 30 %) presentment une 
resistance mecanique a la rupture inferieure a 0,55N, alors que la resistance a la rupture de grilles de meme compo- 
sition conformes a I'invention, avec un taux de colle reduit a environ 12 a 15 % etait voisine de 0,95N. 
[0038] La grille textile conforme a I'invention permet Tutilisation de fils de verre dont le titre des fils de chaine et de 

is trame est compris entre 5,5 gr/km et 136 gr/km, tout en obtenant les effets avantageux de I'invention. 

[0039] La methode de mesure utilisee pour calculer la surface du point de collage exprimee en millimetre carre a 
ete effectuee en mesurant I'aire de recouvrement du fil de chaTne 1 sur le fil de trame et en prenant la valeur moyenne 
a partir de dix points de mesure. 

[0040] La methode utilisee pour la d6termination de la masse lineique ou du titre du fil est conforme a la norme NF 
20 G07-317 (ISO 2060 du 06/95) pour les fils autres que le verre et le carbone. Pour les fils de verre et de carbone, la 
methode de determination de la masse lineique, exprimee en gr/km a ete effectuee suivant la norme T25-020 (ISO 
1889 du 08/97). 

[0041] La mesure de I'epaisseur de la grille a ete effectuee suivant la norme NF G37-102. 
[0042] Le taux de colle compris entre 0 et 1 est exprime par la relation : 



ia masse de la grille en g sur un metre carre 
Taux de colle - 1 | a masse des fils sur un metre carr6. 



[0043] Une telle mesure est effectuee sur la base de la norme NF T57-511 . 
30 [0044] Selon I'invention, le procede de fabrication d'une grille textile conforme a I'invention et telle que decrite pre- 
cedemment, met en oeuvre une serie d'etapes de realisation classiques bien connues de I'homme de Tart utilisant des 
parametres classiques de fabrication adaptes a la nature et au titre des fils de trame et de chaTne utilises, et a la nature 
et au taux de colle employe. 

[0045] C'est ainsi que le procede de fabrication met en oeuvre une etape g6nerale de construction du reseau de fils, 
35 suivie par une etape d'impregnation et de determination du taux approprie de colle, puis par une etape de sechage 
de ia grille obtenue. 

[0046] Des dispositifs pour la production de tels articles sont decrits dans de nombreux brevets et notamment dans 
les brevets francais FR-1391900 et FR-2067607. Ces dispositifs comprennent essentiellement un element tournant, 
appele couramment ailette, qui distribue un ou plusieurs fils de trame autour de deux elements supports de fils rotatifs, 

40 espaces I'un de I'autre de maniere a former entre ces elements une serie de boucles espacees qui forment une nappe 
de trames. Dans ces dispositifs, I'arbre supportant I'ailette est creux et au moins I'un des fils de trame est amene a 
I'ailette par passage a I'interieur dudit arbre. La rotation des elements supports fait avancer lateralement la nappe de 
trames, les boucles de fil formant cette nappe restant parallels entre elles. Cette nappe de trames en mouvement est 
ensuite assemblee par collage avec une ou plusieurs nappes de fils de chaine qui sont amenees en relation coplanaire 

45 adjacente avec elle au moyen de guides appropries. 

[0047] Ainsi, le proc6de de fabrication d'une grille textile conforme a I'invention est un procede dans lequel : 

- on realise un reseau de fils croises ou superposes non tisses comprenant au moins deux nappes de fils de chaine 
entre lesquels est interposee au moins une nappe de fils de trame, 

50 

- on impregne le reseau de fils d'un liant pour assurer la liaison des fils de trame et de chaTne entre eux au niveau 
de leurs points de croisement. 

[0048] La particularite du procede de fabrication conforme a I'invention reside dans le fart d'assurer le pressage du 
55 reseau de fils de chaTne et de trame avant que la phase de sechage du liant ne sort terminee, la colle etant encore 
dans un etat sensiblement ou completement liquide ou fluide. 

[0049] Avantageusement, le pressage du reseau de fils est realise au moins en partie de maniere simurtanee avec 
la phase de sechage du liant. 
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[0050] Le procede de fabrication peut etre realise de maniere industrielle en continu a i'aide d'elements classiques 
faisant intervenir des devidoirs, des elements presseurs et des elements de sechage incluant une serie de cylindres. 
[0051] La grille textile conforme a I'invention peut etre utilisee en tant que telle dans les differentes applications 
classiques telles que citees precedemment, a savoir en tant qu'elements de renforts ou de stabilisation. En outre, la 
5 grille textile conforme a I'invention peut egatement etre utilisee et incorporee dans un autre element pour former un 
produit industriel incorporant la grille textile conforme a Pinvention. 

[0052] En particulier, la grille textile conforme a I'invention peut etre collee ou contre collee sur un element tisse ou 
non tisse, tel qu'un voile, pour former un produit industriel dit complexe. Dans une telle realisation, les caracteristiques 
structurelles a prendre en compte pour la realisation de la grille seront identiques a celles des grilles simples, I'epaisseur 
10 e de la grille complexe etant celle de la grille elle-meme, egale a I'epaisseur de celle du complexe moins celle de 
Pelement non tisse. 



15 
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Revendications 

1. Grille textile formee par un reseau de fils croises non tisses comprenant au moins deux nappes de fils de chaTne 
entre lesquelles est interposee au moins une nappe de fils de trame, les fils de chaTne et detrame etant lies entre 
eux a leurs croisements par un liant creant une serie de points de collage, caracterisee par un taux de performance 
(TP) superieur a 30, le taux de performance etant calcule selon la formule : 

TP = = — % — ■= x 1 00 
Tx ExC 

dans laquelle : 

S = Surface des points de collage en mm 2 , 
T = Titre des fils de trame et chaTne en gr / km, 
30 E = Epaisseur moyenne de la grille en mm, 

C = Taux de colle compris entre 0 et 1 . 

2. Grille textile selon la revendication 1 caracterisee en ce que le taux de performance est compris entre 45 et 120. 

35 

3. Grille textile selon 1'une des revendications precedentes caracterisee en ce que I'epaisseur (E) est sensiblement 
reguliere sur I'ensemble de la surface de la grille. 

4. Grille textile selon la revendication 3 caracterisee en ce que I'epaisseur (E) est inferieure a 0,1 75 mm, et de pre- 
40 ference inferieure a 0 : 1 50 mm. 

5. Grille textile selon la revendication 4 caracterisee en ce que I'epaisseur (E) est comprise entre 0,150 mm et 0,06 
mm. 

45 6. Grille textile selon Tune des revendications 1 a 5 caracterisee en ce que le taux de colle est inferieur a 0,35. 

7. Grille textile selon I'une des revendications 1 a 6 caracterisee en ce que pour le fil de verre, le titre des fils de 
chaTne et de trame sera compris entre 5,5 gr/km et 136 gr/km. 

so 8. Grille textile selon I'une des revendications 1 a 7 caracterisee en ce que le liant est une colle thermoplastique. 

9. Grille textile selon I'une des revendications 1 a 8 caracterisee en ce qu'etle est collee sur un produit tisse ou non 
tisse. 

55 10. Produit industriel complexe incorporant la grille textile conforme a I'une des revendications 1 a 9. 
11. Procede de fabrication d'une grille textile conforme a Tune des revendications 1 a 9 dans lequel : 
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- on realise un reseau de fils croises non tisses comprenant au moins deux nappes de fils de chaine entre 
lesquelies est interposee au moins une nappe de fils de trarne, 

- on impregne le reseau de fils d'un liant pour assurer la liaison des fils de frame et de cha.ne entre eux au 
niveau de leurs points de croisement 

caracterise en ce qu'on assure le pressage du reseau de fils avant que la phase de sechage du liant ne soit 
terminee. 

12. Precede selon la revendication 11 caracterise en ce que le pressage du reseau de fils est realise au moins en 
10 partie de maniere simultanee avec la phase de sechage du liant. 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



8 



EP1 111 114 A1 





9 




EP 1 111 114 A1 



Office europeen RAPFOR x DE RECHERCHE EUROPEENNE 
des brevets 



Numero de la demand© 

EP 00 42 0258 



nnrtlMENTS CONSIPERES COMME PERTINENTS 



Categorie 



Citation du document avec indication, en cas de besoin, 
des parties pertinentes 



Rovendication 
coiicemee 



A,D 



US 5 232 533 A (TAN I HARUHISA ET AL) 
3 aoOt 1993 (1993-08-03) 

* colonne 3. ligne 25 - colonne 5, ligne 
41 * 

6B 1 463 969 A (BAY MILLS LTD) 
9 fevrier 1977 (1977-02-09) 

* page 1, ligne 52 - page 4, colonne 57 * 

EP 0 205 276 A (COMPOSITE DEV LTD) 
17 decembre 1986 (1986-12-17) 

* page 4, ligne 1 - page 5, ligne 5 * 

US 3 949 111 A (PELLETIER JACQUES) 
6 avHI 1976 (1976-04-06) 

* colonne 2, ligne 21 - ligne 35 * 

* colonne 4, ligne 5 - ligne 51 * 



CLASS EMENT DE LA 
06MANDE (IntCl.T) 



1,H 



Kll 



1,11 



1,H 



D04H3/04 



OOMAINES TECHNIQUES 
RECHEHCHES (lrrtXl.7) 



D04H 

D06C 
B29C 



Le present rapport a ete et atrti pour toutes les revendcations 



LA HAYE 



26 avrll 2001 



Examirvateor 



V Beurden-Hopkins, S 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

Eire document de la mfeme eai6gorte 
A . arri6i»-ptan technototfque 
O divulgation non-ecrite 
P : document trrtercaiaire 



1 theooe ou pnncpe a la base de rtavenUon 
E dooSneni da brevet anierieur. mats pub be a la 

dale de depot ou apces oetle dale 
D cite dans la demands 
L . cite oour <rautres raisoos 

roembie de la meme lamite document co^espondani 



10 



EP1 111 114 A1 



ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 
RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET EUROPEEN NO. 



EP 00 42 0258 



La presente annexe Indique les membres de ia tarn Hie de brevets relatrts aux documents brevets cites dans le rapport de 
recherche europeenne vise d-dessus. 

Lesdits members sont con ten us au fichier intormatique de r Office europeen oes orevets a la date du 

Les renselgnements toumis sont donnes a tttre tndicatlt et n'engagent pas la responsabilitede rOftice europeen des brevets. 

26-04-2001 



Document brevet cite 


Date de 




Membre(s) de la 


Date de 


au rapport de recherche 


publication 


famine de brevet(s) 


publication 


US 5232533 A 


03-08-1993 


r a 


1 7071 in a 

lOO / i IU M 


26-09-1995 




CP 

tr 


Uo/y/OH M 


01-08-1990 






nc 




24-11-1994 


GB 1463969 A 


09-02-1977 


r a 

LA 




12-10-1976 




Al 1 

AU 




11-03-1976 






Al 1 
AU 


oU 0 l 0 / D M 


11-03-1976 






BR 


7502436 A 


03-03-1976 






DE 


2518525 A 


20-11-1975 






FR 


2268895 A 


21-11-1975 






JP 


971571 C 


27-09-1979 






JP 


50160561 A 


25-12-1975 






JP 


54004436 B 


06-03-1979 






ZA 


7502072 A 


31-03-1976 


EP 0205276 A 


17-12-1986 


GB 


2175929 A 


10-12-1986 




JP 


62011736 A 


20-01-1987 






NO 


862143 A 


01-12-1986 


US 3949111 A 


06-04-1976 


FR 


2209004 A 


28-06-1974 




BE 


840398 A 


02-08-1976 






CA 


1006795 A 


15-03-1977 






CH 


568424 B 


31-10-1975 






CH 


1675273 A 


15-05-1975 






DE 


2359212 A 


06-06-1974 






GB 


1444941 A 


04-08-1976 






IT 


997824 B 


30-12-1975 






JP 


959437 C 


28-06-1979 






JP 


49086679 A 


20-08-1974 






JP 


53043229 B 


17-11-1978 






NL 


7316318 A 


05-06-1974 


i 



Pour tout rensetgnement conoernant cette annexe : voir Journal Officiel de r Office europeen des brevets. No. 12/82 



11 



This Page Blank (uspto) 



